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МОДЕРНИЗАЦИЯ КАНАТНОЙ МАШИНЫ  
С ЦЕЛЬЮ УЧЕТА ДЛИНЫ МЕТАЛЛОКОРДА  
НА ЭТАПЕ ЕГО ОКОНЧАТЕЛЬНОГО ПРОИЗВОДСТВА
С. Ф. БРЕЗГУН, А. С. НЕГРУ, ОАО «БМЗ –  управляющая компания холдинга «БМК», г. Жлобин, 
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Для достижения точности и стабильности учета длины металлокорда на этапе его изготовления необходимо вы-
полнить модернизацию существующего канатовьющего оборудования. В результате модернизации внедрен новый алго-
ритм работы канатовьющего оборудования, изменена система учета длины металлокорда, использовано новейшее 
оборудование и технологии. Внедрены бесконтактная система передачи электрической энергии и беспроводная систе-
ма передачи данных на базе инфракрасного канала.
Применение новейших технологий и собственных достижений позволило получить совершенно новый тип канато-
вьющей машины, способной производить металлокорд согласно требованиям спецификации потребителя.
Ключевые слова. Канатовьющая машина, длина, металлокорд, мерительный ролик, инфракрасный канал, коэффициент 
свивки, количество импульсов, передача информации.
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MODERNIZATION OF THE CABLE CAR IN ORDER TO TAKE INTO 
ACCOUNT THE LENGTH OF THE METAL CORD AT THE STAGE  
OF ITS FINAL PRODUCTION
S. F. BREZGUN, A. S. NEGRU, OJSC «BSW –  Management Company of the Holding «BMC», Zhlobin City, 
Gomel region, Belarus, 37, Promyshlennaya str. E-mail: avt.plus@bmz.gomel.by
To achieve accuracy and stability in measuring the length of the metal cord at the stage of its manufacture, it is necessary to 
modernize the existing rope-twisting equipment. The upgrade introduced a new algorithm for rope-twisting equipment, changed 
the length accounting system of the steel cord, used the latest equipment and technology. A contactless electric power transmission 
system and a wireless data transmission system based on an infrared channel have been introduced.
The use of the latest technologies and our own innovations allowed us to obtain a completely new type of rope-twisting 
machine that can produce metal cord according to the requirements of the consumer’s specification.
Keywords. Rope-twisting machine, length, metal cord, measuring roller, infrared channel, twist coefficient, number of pulses, infor-
mation transmission.
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изводства металлическая  заготовка проходит разные  стадии обработки,  в  результате чего достигается 
окончательный  результат  в  виде металлокорда  либо  проволоки  необходимого  диаметра  с  заданными, 
согласно спецификации, технологическими параметрами . Одним из основных технологических параме‑
тров на окончательной стадии производства металлокорда является длина металлокорда, намотанного 
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для  производства  металлокорда  и  имела  в  качестве  средства  автоматического  управления  технологи‑















Для  модернизации  канатовьющих  машин  типа  DV3TIR  специалистами  предприятия  совместно 
с подрядными организациями был разработан новый алгоритм работы канатовьющей машины, внедрено 
новейшее оборудование и технологии . Основная цель модернизации состояла в разработке и внедрении 
технического  решения,  позволяющего  производить металлокорд  на  канатовьющих машинах DV3TIR, 
с заданной точностью длины на намоточной катушке . Изначально система учета длины произведенной 
продукции,  реализованная  на  канатовьющих  машинах  DV3TIR,  основывалась  на  косвенном  методе, 
учет  произведенной  продукции  рассчитывали  с  использованием  количества  оборотов  роторного  вала 
и коэффициента свивки металлокорда:
L = l · n · Kсв,

















L = π · D · n,
где L –  измеряемая длина металлокорда, м; π –  математическая постоянная, равная отношению дли‑
ны окружности к ее диаметру; n –  количество оборотов ролика .
Таким  образом,  задача  измерения  длины  стального  металлокорда  сводится  к  точному  измерению 
диаметра  мерительного  ролика,  обеспечению  его  минимального  износа  для  уменьшения  процесса 
















1 .  На  одну  из  осей,  удерживающих  намоточную  катушку,  установлен  металлический  диск  с  че‑
тырьмя равномерно разделенными секторами по всей длине окружности диска . При вращении намоточ‑
ной катушки металлический диск вращается синхронно с намоточной катушкой .






















































Таким  образом,  благодаря  совместным  усилиям  технических  специалистов  метизного  производ‑
ства ОАО «БМЗ –   управляющая компания холдинга «БМК» и специалистов подрядных организаций 
проведена модернизация канатовьющих машин типа DV3TIR с интеграцией в существующую техно‑
логию новых технических и  технологических идей,  что позволило получить  совершенно новый тип 
канато вьющей  машины,  способной  производить  металлокорд  согласно  требованиям  спецификации 
потребителя .
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